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Untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan, PT. World Yamatex 
Spinning Mills selalu melakukan pemeriksaan mulai dari bahan baku yang akan 
digunakan, proses produksi hingga produk jadi. Akan tetapi, pada pembuatan 
produk benang combed di PT. World Yamatex Spinning Mills MILLS belum 
terlepas dari berbagai permasalahan, mengingat adanya faktor-faktor pada 
proses produksi yang dapat menghasilkan produk benang combed tidak sesuai 
spesifikasi (cacat). Masalah kualitas terutama produk cacat yang terjadi pada 
proses produksi akan mengakibatkan kerugian terhadap perusahaan, karena 
perusahaan akan mengeluarkan biaya tambahan untuk pengerjaan ulang produk. 
Dalam masalah manajemen kualitas yang ada, pendekatan yang 
digunakan yaitu Diagram Pareto. Dilanjutkan dengan konsep Fault Tree Analysis 
(FTA) dan dilakukan pendekatan FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). 
Metode diatas ini dilakukan untuk mendapatkan klasifikasi masalah menurut 
sebab dan gejalanya, mengidentifikasi resiko yang berperan terhadap terjadinya 
kegagalan, dan prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan mencegah 
sebanyak mungkin mode kegagalan.  
  Dari hasil yang didapatkan diagram pareto ada 4 jenis cacat yaitu thick, 
thin, uster dan neps dengan jumlah total kecacatan sebanyak 713, 192, 142, dan 
36. Kemudian lanjut ke metode FTA dengan penyebab kegagalan ada 3 yaitu 
kurang maintenance komponen gagalnya ketebalan benang, kurang pelumas 
mesin komponen kegagalannya ketebalan benang, dan kesalahan operator 
komponen gagalnya ketebalan benang dan penempatan roll penggulung. Dari 
kedua metode diatas selanjutnya mencari nilai RPN dari FMEA  yaitu 126 untuk 
tidak ada pengecekan pada pengaturan standar benang combed, 50 untuk tidak 
adanya monitoring terhadap mesin, dan 48 untuk tidak adanya pengecekan ulang 
pada penempatan roll. 
Dengan adanya analisis di suatu kegiatan perusahaan dalam aktivitas 
manajemen kualitas, akan memperoleh keuntungan yang diantaranya 
mengetahui perlakuan apa saja yang harus dilakukan untuk menjaga kualitas 
produk. 
Kata kunci : Diagram Pareto, FTA, FMEA 
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ABSTRACT 
  To maintain the quality of the products produced, PT. World Yamatex 
Spinning Mills always checks everything from the raw materials to be used, the 
production process to the finished product. However, in the manufacture of 
combed yarn products at PT. The World Yamatex Spinning Mills MILLS has not 
been separated from various problems, given the existence of factors in the 
production process that can produce combed yarn products that are not in 
accordance with specifications (defects). Quality problems, especially defective 
products that occur in the production process will cause losses to the company, 
because the company will incur additional costs for reworking the product. 
  In existing quality management problems, the approach used is the Pareto 
diagram. Followed by the concept of Fault Tree Analysis (FTA) and carried out 
the FMEA approach (Failure Mode and Effect Analysis). The method above is 
done to get the classification of problems according to their causes and 
symptoms, identify the risks that play a role in the occurrence of failure, and 
structured procedures to identify and prevent as many failure modes as possible. 
  From the results obtained by the Pareto diagram there are 4 types of defects, 
namely thick, thin, uster and neps with a total number of defects of 713, 192, 142 
and 36. Then proceed to the FTA method with 3 causes of failure, namely lack of 
maintenance components failing thread thickness, less engine lubrication 
components failure of thread thickness, and operator error components failure of 
thread thickness and roll roll placement. From the two methods above, then look 
for the value of RPN from FMEA which is 126 for no checking on the standard 
settings of the combed thread, 50 for the absence of monitoring of the machine, 
and 48 for the absence of rechecking on roll placement. 
  With the analysis of a company's activities in quality management activities, 
it will benefit from knowing what treatment should be done to maintain product 
quality. 
Keywords: Pareto diagram, FTA, FMEA 
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BAB I PENDAHULUAN 
 
I.1  Latar Belakang Masalah 
Perusahaan ialah sebuah organisasi yang dijalankan oleh orang-orang yang 
berada di dalamnya untuk mencapai tujuan dari perusahaan tersebut. Dengan 
demikian, dalam perusahaan sangatlah diperlukan adanya sebuah manajemen 
yang tepat dan mampu memberikan sebuah perbaikan-perbaikan begitu juga 
dalam sebuah manajemen mampu menggerakan dan mengarahkan kepada arah 
kemajuan perusahaan dalam kegiatan ekonominya. Untuk itu menghasilkan 
kualitas terbaik dibutuhkan usaha perbaikan yang terus-menerus dalam 
kemampuan karyawan, proses dan lingkungan. Jalan terbaik untuk memperbaiki 
kompenen-komponen tersebut secara terus-menerus adalah dengan 
mengimplementasikan Total Quality Management. Untuk meningkatkan 
penjualan dapat terjadi jika perusahaan mengimplementasikan secara benar Total 
Quality Management di seluruh aspek pada operasional perusahaan. Dibutuhkan 
secara terus-menerus pada semua bagian-bagian untuk diimplementasikan untuk 
melengkapi pelaksanaan terbaik perusahaan untuk mendapatkan kualitas produk 
dan pelayanan seperti yang dibutuhkan, dan hal tersebut nantinya akan berimbas 
kepada penjualan perusahaan. 
Produk cacat adalah produk yang dihasilkan dalam proses produksi, 
dimana produk yang dihasilkan tersebut tidak sesuai dengan standar mutu yang 
ditetapkan, akan tetapi secara ekonomis produk tersebut dapat diperbaiki dengan 
mengeluarkan biaya tertentu, dan biaya yang dikeluarkan harus lebih rendah dari 
nilai jual setelah produk tersebut diperbaiki. 
Ada beberapa penyebab produk cacat yaitu yang pertama bersifat normal 
dimana setiap proses produksi tidak bisa dihindari terjadinya produk cacat, maka 
biaya untuk memperbaiki produk cacat tersebut dibebankan ke setiap departemen 
dimana terjadinya produk cacat, dengan cara menggabungkan setiap elemen biaya 
yang dibebankan kepada setiap departemen. Lalu yang kedua yaitu akibat 
kesalahan yang dimana terjadinya produk cacat diakibatkan kesalahan dalam 
proses produksi seperti kurangnya perencanaan, pengawasan, dan pengendalian, 
  
kelalaian pekerja dan lain-lain. Maka biaya untuk memperbaiki produk cacat 
seperti ini tidak boleh dibebankan kesetiap elemen biaya, tetapi dianggap sebagai 
kerugian perusahaan yang harus dimasukan kedalam rekening rugi produk cacat. 
Dengan perkembangan yang sedemikian pesat para pelaku bisnis 
diharapkan mampu menciptakan produk dengan biaya produksi yang murah dan 
harga produk yang kompetitif. Selain itu pula perusahaan diharapkan mampu 
menghasilkan produk dengan kualitas baik yang diinginkan oleh konsumen. Dan 
disertai dengan pengiriman yang tepat waktu dan pelayanan yang memuaskan 
maka perusahaan tersebut akan mampu menghadapi persaingan global baik dalam 
maupun luar negeri. 
Untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan, PT. World Yamatex 
Spinning Mills selalu melakukan pemeriksaan mulai dari bahan baku yang akan 
digunakan, proses produksi hingga produk jadi. Akan tetapi, pada pembuatan 
produk benang combed di PT. World Yamatex Spinning Mills MILLS belum 
terlepas dari berbagai permasalahan, mengingat adanya faktor-faktor pada proses 
produksi yang dapat menghasilkan produk benang combed tidak sesuai spesifikasi 
(cacat). Masalah kualitas terutama produk cacat yang terjadi pada proses produksi 
akan mengakibatkan kerugian terhadap perusahaan, karena perusahaan akan 
mengeluarkan biaya tambahan untuk pengerjaan ulang produk. Pemeriksaan 
produk dilakukan dengan visual test, yaitu pemeriksaan yang dilakukan secara 
manual untuk mengetahui cacat yang muncul sewaktu proses. Dari hasil studi 
lapangan diketahui bahwa cacat produk tersebut diakibatkan oleh beberapa faktor 
diantaranya mesin, material, manusia, metode kerja dan lingkungan. Hal ini 
menunjukkan bahwa kualitas produk yang dihasilkan masih harus ditingkatkan, 
untuk itu perlu adanya perbaikan pada proses produksi pada pembuatan benang 
combed agar tidak adanya penurunan kualitas dan produk yang dihasilkan sesuai 






Tabel I.1 Data Permintaan Produksi Benang Combed. 
JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AUG SEP OKT NOV DES
23 22 23 22 18 20 20 21 21 20 20 20
16 35 13 13 14 16 14 12 18 14 14 15
6 3 7 3 3 3 4 6 3 4 15 3
2 2 2 2 3 2 3 2 2 4 3 3
2 2 3 4 3 3 2 2 2 2 3 3
1 3 1 1 1 2 0 1 1 1 1 2
1 1 1 0 2 0 1 0 1 2 1 1
18 28 27 25 24 20 21 21 23 21 19 20
CV. Dulang Mas
PT. Kahatex
PT. Putera Mulya Terang Indah
Nama Perusahaan
PT. Nagasakti Kurnia Textile Mills
PT. Niaga Kurnia
PT. Hattori Indonesia
PT. Guccitex Ratu Textile
PT. Total Tape Indonesia
    
Tabel I.2 Data Jumlah Cacat Produk Benang Combed. 
Nama Perusahaan JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AUG SEP OKT NOV DES
PT. NagasakiKurnia Textile Mills 92 85 98 118 53 74 84 176 68 39 105 91  
 
Dari tabel I.2 data jumlah cacat produk per bulan menungjukan bahwa dari 
beberapa jenis cacat yang dihasilkan pada bulan Agustus sangat banyak kecacatan 
pada produk benang combed. Dengan adanya kecacatan yang banyak pada 
produksi maka PT. World Yamatex Spinning Mills memerlukan deteksi dan 
penanganan terhadap proses produksi benang combed. Pihak perusahaan dituntut 
untuk dapat mengambil langkah perbaikan untuk mengantisipasi agar cacat 
tersebut dapat dikurangi bahkan dihindarkan. 
 
I.2  Perumusan Masalah 
Dengan latar belakang masalah sebelumnya dan memperhatikan keadaan 
perusahaan sekarang maka perumusan masalah yang akan dibahas pada penelitian 
ini adalah  : 
1. Kegagalan apa yang menyebabkan cacat produk serta berapa besar efek 
dari kegagalannya? 
2. Tindakan apa yang harus dilakukan terhadap kegagalan proses yang 
menjadi prioritas perbaikan pada proses produksi benang combed di PT. 
World Yamatex Spinning Mills? 
 
  
I.3  Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah 
Berdasarkan perumusan masalah, adapun tujuan pembahasan penelitian 
tugas akhir ini, adalah : 
1. Menganalisis kegagalan yang menyebabkan cacat produk serta 
menentukan prioritas efek dari kegagalan yang harus ditangani. 
2. Memberikan usulan tindakan yang seharusnya dilakukan terhadap 
kegagalan proses yang menjadi prioritas perbaikan pada proses 
produksi benang combed di PT. World Yamatex Spinning Mills. 
 
  Manfaat yang dapat diperoleh dari hasil penelitian ini adalah : 
  Hasil dari penelitian ini dapat digunakan sebagai dasar pengambilan 
keputusan dalam menentukan tindakan yang harus dilakukan guna memberikan 
informasi kepada PT. World Yamatex Spinning Mills dalam mengambil 
keputusan untuk melakukan perbaikan kualitas pada proses produksi benang 
combed. 
 
I.4  Pembatasan Masalah 
Batasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai 
berikut: 
1. Penelitian dilakukan di PT. World Yamatex Spinning Mills (PT. 
WYSM) Bandung. 
2. Penelitian ini hanya mencakup alur produksi benang combed tipe. 
3. Penelitian dilakukan hanya mencangkup analisa kegagalan proses 
serta usulan perbaikan. 
4. Pengamatan proses pembuatan produk benang combed dilakukan pada 
bulan Mei 2018. 
5. Data permintaan yang diambil hanya 1 (satu) perusahaan yaitu PT. 
Nagasakti Kurnia Textile Mills. 




I.5  Lokasi Penelitian 
Studi kasus pada tugas akhir ini dilakukan pada sebuah perusahaan 
manufaktur yang bergerak dalam bidang pemintalan benang, yaitu : 
Nama Perusahaan    : PT. World Yamatex Spinning Mills (PT.WYSM) 
Alamat      : Jl. Padasuka No. 47 – A Bandung - Jawa Barat.  
 
I.6  Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan yang digunakan dalam penulisan tugas akhir ini 
adalah sebagai berikut : 
BAB I  PENDAHULUAN 
  Bab ini menguraikan secara garis besar tentang latar belakang masalah, 
perumusan masalah, tujuan penelitian dan manfaat penelitian,  pembatasan dan 
asumsi masalah, lokasi penelitian dan sistematika penulisan. 
BAB II LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
  Bab ini dikemukakan teori-teori yang mendukung dan berkaitan dengan 
pemasalahan yang dibahas, yang berguna sebagai referensi dalam pemecahan 
masalah yakni teori Manajemen kualitas. 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
  Bab ini membahas penjelasan mengenai model pemecahan masalah dan 
langkah-langkah yang diambil untuk menyelesaikan masalah. 
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 Bab ini berisi penjelasan tentang data umum PT. World Yamatex 
Spinning Mills Bandung (PT. WYSM), data permasalahan dan data data 
penunjang lainnya yang diperlukan dalam menyelesaikan masalah dan 
pengolahan data berdasarkan metode manajemen kualitas. 
BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
  
 Bab ini berisikan analisa dari hasil pengolahan data yang diperoleh 
yang selanjutnya dilakukan pembahasan dari hasil analisis tersebut 
sehingga tujuan dari penelitian dapat tercapai. 
 
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 
 Bab ini berisi kesimpulan terhadap hasil analisis dan pembahasan 
yang merupakan jawaban atas permasalahan yang dirumuskan, dan juga 
disertai saran yang dikemukakan apabila terdapat anjuran yang terarah 
kepada pemecahan masalah atau hal-hal baru yang nantinya dapat 
dikembangkan. 
 
 
